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BREVET PRINCIPAL 

Compagnie de Pont-&-Mousson, Nancy (Meurfhe-et-Moselle, France) 

Element de tuyauterie en matiere thermoplastique, 

procede pour sa fabrication, 
et appareil pour la mise en oeuvre de ce procede 

L'inventeur a renonce* k etre mentionn6 comme tel 



La presente invention a pour objet un element 
de tuyauterie en matiere thermoplastique et, notam- 
ment, en chlorure de polyvinyle rigide k la tempera- 
ture ambiante. 
* Dans la pratique courante, ces elements sont 
assembles par introduction de force d'une extremite* 
enduite de colle d'un tuyau dans l'extremite* du tuyau 
adjacent prealablement elargie pour former un em- 
boitement. Un joint est ainsi forme. Si la confection 
io d'un tel joint peut se faire facilement sur chantier 
sans outillage special, elle n'est pas aussi rapide qu'il 
est parfois desirable. De plus, si, comme c'est sou- 
vent le cas pour les canalisations d'irrigation, la 
canalisation doit etre demontee pour etre transported 
is sur d'autres terrains, il est necessaire de sectionner 
les joints indemontables et une partie de la canali- 
sation est ainsi perdue. En outre, les joints sont k 
refaire lors de la pose suivante. 

L'element de tuyauterie objet de l'invention per- 
met de remedier k ces inconvenients. II est caracte- 
nse en ce qu'il comporte, k l'une au moins de ses 
extremites, un filetage faisant saillie exterieurement 
par rapport k la surface cylindrique du fat et dont 
le pas et la hauteur sont superieurs k 1'epaisseur de 
13 la paroi. 

L'invention comprend 6galement un procede* pour 
conformer l'element de tuyauterie ci-dessus, ce pro- 
cede consistant k chauffer une extremite cylindrique 
lisse dudit element immobilise jusqu'i ce qu'elle soit 
*> a Tetat plastique et k provoquer son expansion, sous 
1 action d'un fluide comprime expansible, k l'interieur 
d'un moule dont la cavite a la forme du filetage a 
obtenir. 



L'invention comprend, en outre, un appareil pour 
la mise en oeuvre de ce proc6de. 3S 

Le dessin annexe represente, a titre d'exemple, 
diverses formes d'execution et variantes de l'el6ment 
de tuyauterie et de l'appareil que comprend l'in- 
vention. 

la fig. 1 est une demi-vue en elevation et une 40 
demi-coupe longitudinale radiale d'une forme d'exe- 
cution de l'element de tuyauterie. 

La fig. 2 represente d'une maniere analogue, 
avant assemblage, le bout male d'un tuyau et I'em- 
boitement d'un autre tuyau dans lequel est place* 45 
un anneau d'6tancheite. 

La fig. 3 est une vue, analogue a la fig. 2, de 
l'assemblage realise. 

La fig. 4 est une vue schematique en coupe d'une 
premiere forme d'execution d'un appareil pour la so 
mise en forme de l'extremit6 d'un element de tuyau- 
terie, les pieces etant representees dans leurs posi- 
tions respectives en debut d'operation. 

La fig. 5 est une vue analogue k la fig. 4, les 
pieces £tant dans leurs positions respectives de' fin ss 
d'operation. 

La fig. 6 est une vue, analogue k la fig. 4, d'une 
variante d'appareil. 

La fig. 7 est une demi-vue en elevation et une 
demi-coupe d'une extremite a emboitement d'une 60 
seconde forme d'execution de l'element de tuyauterie. 
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La fig. 8 est une vue analogue d'un assemblage 
entre le bout male d'un tuyau et Femboitement dudit 
element de tuyauterie dans lequel est plac6 un 
anneau d'6tancheite\ 

La fig. 9 est une vue schematique d'une seconde 
forme d'execution d'un appareil pour la mise en for- 
me de Fextremite k emboitement de F&ement de 
tuyauterie de la fig. 7. 

La fig. 10 est une vue schematique en coupe, a 
plus grande echelle, de Fappareil de mise en forme 
de Fextremite k emboitement, les elements de cet 
appareil etant representees dans les positions relatives 
qu'ils occupent au d6but de Fop6ration. 

La fig. 11 est une vue analogue a celle de la fig. 
10, en fin d'operation. 

La fig. 12 est une vue, analogue a celle de la 
fig. 10, d'un appareil pour la mise en forme d'une 
extremite a filetage male. 

La fig. 13 est une vue, analogue k la fig. 9, d'une 
variante d'appareil. 

Dans la premiere forme d'execution representee 
k la fig. 1, le tuyau T constituant F61ement de tuyau- 
terie est du type comportant, a Tune de ses extre- 
mites, un bout male 1 filete et, k Fautre, un emboi- 
tement 2 egalement filet6. 

Le filetage 3 du bout male 1 a une section longi- 
tudinale axiale en dents de scie dont le profil externe 
est symetrique par rapport a la droite t-t passant k 
mi-hauteur du filet. II presente, tournes vers Fextre- 
mite du bout male, des flancs inclines d'un angle x 
de Fordre de 30° par rapport k Faxe XX du tuyau T, 
tandis que du cote oppose les flancs sont inclines 
d'un angle y compris entre 80° et 90°. 

Les creux et les sommets de filets ont un profil 
plat parallele a Faxe XX et sont raccordes aux flancs 
par de 16gers arrondis. 

Le filetage 3 presente une saillie tres importante 
par rapport au ffct cylindrique lisse du tuyau. C'est 
ainsi que la hauteur de filets h est de Fordre de trois 
a six fois Fepaisseur e et que le pas p est de Fordre 
de neuf k quinze fois ladite epaisseur. II en resulte 
que la surface interne du tuyau epouse le profil du 
filetage et qu'il n'y a qu'un petit nombre de filets, 
par exemple trois. 

La largeur I des sommets et creux de filets est 
comprise entre le 7* et le 7a du pas. 

Le bout male 1 se termine par une partie cylin- 
drique lisse 4 ayant un diam&tre externe a egal au 
diametre k fond de filets de la partie filetee. 

L'emboitement 2 comporte une partie filetee 5 
k profil semblable k celui de la partie filetee 3 du 
bout male 1 puisque cette partie 5 est destinee a 
cooperer avec le bout male filete d'un autre tuyau. 
Ses flancs, fortement inclines de 80-90° par rapport 
k Faxe XX, sont orientes vers Fextremite de l'em- 
boitement. 



Du fait de la faible epaisseur du tuyau par rap- 
port aux dimensions des filetages, la surface externe 
de l'emboitement epouse le profil interne du filetage. 

La partie filetee 5 est suivie d'une partie cylin- 
drique lisse 6 dont le diametre interne a t est 16gere- 
ment superieur au diametre externe a de la partie 
lisse 4 du bout male, puis d'un chambrage circulaire 
7 et enfin, k nouveau, d'une partie cylindrique 8 de 
diametre interne a l9 raccordee par un epaulement 9 
k conge au fOt 10 du tuyau. 

On se reportera maintenant aux fig. 2 et 3 rela- 
tives k Fassemblage de deux tuyaux T t et T 2 du 
type qui vient d'etre decrit. On a represente le bout 
mSle 1 du tuyau T t et Femboitement 2 du tuyau T 2 . 
Cet emboitement est identique k celui decrit pour le 
tuyau T t ; bien entendu, Fidentite des tuyaux T t et 
T 2 est limitee k la forme et aux dimensions de leurs 
extremites d'assemblage et aux diametres de leur 
partie courante car la longueur de cette partie cou- 
rante peut naturellement etre quelconque. 

Pour assembler les deux tuyaux T t et T 2 , on 
introduit d'abord dans le chambrage 7 du tuyau T 2 
un anneau d'etancheite* torique 11 en caoutchouc 
dont le diametre externe a FStat libre est legerement 
superieur au diametre interne D du chambrage puis, 
une fois monte, egal k celui-ci et dont le diametre 
interne a Fetat libre est egal au diametre a du bout 
male 1 du tuyau T l5 puis, une fois monte, 16gere- 
ment infSrieur a celui-ci. On presente ensuite ce bout 
male devant Femboitement du tuyau T 2 et Fon intro- 
duit la partie cylindrique lisse 4 de T t dans Femboi- 
tement 2 du tuyau T 2 jusqu'a ce que le filetage 3 
du bout male 1 bute contre la tranche d'extremite 
12 du tuyau T 2 . On imprime alors a la main une 
rotation au tuyau T t tout en immobilisant le tuyau 
To ou en Fentrainant en rotation en sens inverse. 
On provoque ainsi le vissage du tuyau T x dans le 
tuyau T 3 ; la partie cylindrique lisse 4 du tuyau T x 
penetre alors dans Fanneau d'etancheite 11 qu'elle 
comprime radialement dans son logement. On arrete 
le vissage lorsque la tranche d'extremite du bout 
male du tuyau T t bute contre Fepaulement 9 de rac- 
cordement de la partie cylindrique 8 avec la partie 
courante 10 du tuyau T 2 , c'est-a-dire contre le fond 
de Femboitement 2. 

Gr3ce a la valeur importante du pas, le vissage 
est tres rapide puisqu'il suffit de trois tours pour 
realiser Fassemblage. Grace au leger jeu entre le 
bout male et Femboitement, du fait que a x est lege- 
rement superieur a a, les frottements entre eux sont 
pratiquement inexistants, ce qui permet d'operer le 
vissage k la main. 

Le vissage est egalement facilit6 par la faible 
indinaison x des flancs de filets orientes du c6te de 
Fextremite pour le bout nulle et du cdte oppose a 
Fextremite pour Femboitement. En outre, le devis- 
sage est egalement facile. 

Gr&ce a la forte inclinaison y des autres flancs 
des filets, le joint est capable de resister aux efforts 
de deboitement provoques par des pressions de fluide 



T 

V 

de Fordre de 25 kg/cm 2 . De plus, la troncature des 
dents de scie du profil de filetage suivant un plat de 
largeur / confere de la robustesse au bout mSle et k 
Femboitement. 
s Enfin, grace k Fexistence de Fanneau d'Stan- 
cheite 14 et a sa compression entre la surface p6ri- 
pherique de son logement et le bout m&le 1, le joint 
est d'une parfaite etanchelte. 

On voit qu'un tel assemblage, destine principale- 
io ment a des canalisations d'irrigation dans lesquelles 
la pression de service ne depasse pas 3 kg/cm 2 laisse 
une grande marge de sScurite. 

A titre d'exemple, d'excellents resultats ont ete 
obtenus avec les caracteristiques suivantes : 



is diametre externe a des tuyaux 90 rum 

diametre interne d des tuyaux 84 mm 
diametre externe b du filetage du 

bout male 108 mm 

hauteur h du filetage du bout male 9 mm 

io pas p du filetage du bout male 27 mm 

angle x 30° 

angle y 80° 

epaisseur e 3 mm 

largeur / d'un sommet de filet du 

is bout male 4 mm 

longueur L de la partie filetee 81 mm 
diametre interne a t des creux de 

filets de Femboitement 2 . 91 mm 
diamfetre interne des sommets de 

30 filets de Femboitement 2 . . 109 mm 
largeur / x d'un sommet de filet 

de Femboitement 2 4,5 mm 

diametre externe D de 1'anneau 

d'6tancheite torique Ill mm 

33 diametre interne a 2 de 1'anneau 

d'etancheite 90 mm 



Le tuyau decrit peut etre obtenu a Faide de Fap- 
pareil qui va maintenant etre decrit. 

La forme d'execution de Fappareil representee 

40 aux fig. 4 a 6, comporte en combinaison : un dispo- 
sitif de support et de serrage S destine a immobiliser 
le tuyau T, un moule metallique M en deux parties 
destine k recevoir l'extremite du tuyau T au cours 
de son expansion, ce moule etant aussi immobilise^ 

4s par le dispositif S coaxialement au tuyau T, un dis- 
positif de bouchage B pour obturer la tranche d'ex- 
tremite du tuyau T, un piston P pour obturer la 
cavite interne du tuyau k la limite de la partie k 
conformer, et un dispositif F d'alimentation en fluide 

so sous pression de ladite cavite comprise entre le dis- 
positif de bouchage B et le piston P. 

Le dispositif S peut etre constitue par un etau 
d'un type quelconque usuel et ses machoires 14, 15 
component une surface cylindrique interne 16 pour 

55 serrer la surface cylindrique externe du tuyau et une 
feuillure 17 pour venir prendre appui sur une portee 
cylindrique 18 du moule M. 

La cavite du moule, d'une longueur h x supe- 
rieure a celle L* de la portion du tuyau T a defor- 



3 349784 

mer, comporte une empreinte cylindrique de guidage 6o 
19 d'un diametre pratiquement egal au diametre ex- 
terne a du tuyau T et une empreinte 20 correspon- 
dant au filetage desire, et cette cavite d6bouche sur 
la face laterale du moule, du cote oppos6 k Fem- 
preinte cylindrique. ^ 

Le dispositif de bouchage B comporte une plaque 
obturatrice circulaire 21 destinee k obturer la cavite" 
du moule du cdte de ladite face laterale, cette plaque 
etant montee coaxialement au tuyau T sur une tige 

22 d'un venn 23 et etant pourvue d'une rainure cir- 70 
culaire 24 egalement coaxiale dans laquelle est loge* 
un anneau d'6tancheite 25, en caoutchouc ou autre 
matiere souple de preference, destin6 k etre press6 
contre la tranche d'extremite du tuyau T k con- 
former. 75 

Le piston P est compose de deux plateaux 26 
serres entre deux ecrous 27, vissSs sur l'extremite 
filetee 28 d'un prolongement de la tige 22 du verin 

23 et comprimant un segment d'etancheitfi 29 cons- 
titue par une rondelle en materiau souple, emboutie 8o 
suivant un profil en U dont les ailes sont destinies 

a etre appliquees sur la face interne du tuyau T. 

Enfin , le dispositif F d'alimentation en fluide 
sous pression comporte une tubulure 30, reliee a 
une source de fluide sous pression, par exemple de ss 
l'air comprint, non representee, pourvue d'un robi- 
net 31 et d'un manometre 32 et raccordee k la pla- 
que 21 du dispositif de bouchage B de maniere k 
deboucher k Finterieur du moule M en un point suf- 
fisamment eloigne de la surface de son empreinte 90 
pour se trouver k Finterieur du tuyau T k conformer. 

La mise en action de cet appareil est la suivante. 
On chauffe d'abord Fextremit6 1 du tuyau T suivant 
une longueur Lg un peu superieure k la longueur 1^ 
k defonner, mais inf^rieure k la longueur L x du 9s 
moule, de maniere a porter ladite extremity k une 
temperature telle que le chlorure de polyvinyle ou 
autre matifere thermoplastique devienne plastique, ce 
qui se produit vers 160° C dans le cas dudit chlorure. 
Ce chauffage peut avoir lieu par exemple par immer- ioo 
sion de l'extremite du tuyau T sur la longueur L3 
dans un bain d'huile chaude. 

Le tuyau T est ensuite serre dans F6tau S par sa 
portion adjacente k l'extremite rendue malleable, ce- 
pendant que sur son extremity est engage le moule 105 
M prealablement chauffe a une temperature de For- 
dre de 60° C et bloque" en position dans la feuillure 
17 de Fetau par serrage de ce dernier. 

Par ailleurs, on r&gje.la position du piston P sur 
la tige 22 du verin de maniere que la distance entre 110 
la plaque obturatrice 21 et le segment d'£tancheit6 
29 soit au moins Sgale k L3, puis on introduit le 
piston P dans le tuyau T jusqu'& ce que Fanneau 
d'etanch£it6 25 soit comprime contre la tranche 
d'extremite 12 du tuyau T et on maintient dans le us 
verin 23 une pression juste suffisante pour conserver 
cette compression de Fanneau d'etanch6ite. 

Grace a la souplesse de cet anneau, cette pres- 
sion peut etre limitee a une valeur inferieure k celle 
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necessaire pour deformer par flambage Fextremite 
malleable du tuyau. A ce moment, le segment 29 du 
piston P est au droit de Fempreinte cylindrique de 
guidage 19 du moule M. On admet alors l'air com- 
prime sous une pression de quelques kilogs par cm 2 , 
par exemple 3 kg/cm 2 , dans Fespace compris entre 
le tuyau T, le piston P et la plaque de bouchage 21 
en ouvrant le robinet 31. Cette pression est controlee 
a Faide du manometre 32. 

L'air comprime dilate la partie du tuyau T situee 
au droit des creux de Fempreinte 20 du. filetage jus- 
qu'& ce qu'elle soit plaquee contre la surface de cette 
empreinte et en epouse parfaitement la forme. Si- 
multanement, Fextremitfi du tuyau T primitivement 
chauffee, se refroidit d'abord sous Taction de Fair 
comprime froid, puis au contact du moule tiede M. 

Avant de liberer le tuyau T, il est necessaire 
d'attendre que la temperature de son extremite soit 
descendue au-dessous d'une temperature pour la- 
quelle le tube est completement durci et stabilise, soit 
80° C dans le cas du chlorure de polyvinyle. 

Lorsque la stabilisation est arteinte, c'est-i-dire 
lorsque Fextremite du tuyau est capable de conser- 
ver de fagon permanente sa forme de filetage mince 
et creux, le verin 23 est actionne de maniere k recu- 
ler le piston P vers la tranche d'extremite et k le 
degager du tuyau T, cependant que le robinet 31 est 
ferme et, par consequent, Farrivee d'air comprime 
coupee. L'etau S est desserre, le moule M enleve et 
le tuyau T filet6 est evacue. 

Au cours de la formation du filetage, la partie 
confonnee sur un veritable matelas pneumatique ne 
subit aucun frottement, II n'y a done aucun risque de 
plissement ni de dechirures. 

Par ailleurs, le precede permet une execution 
tres rapide du filetage desire* puisque le temps neces- 
saire est de Fordre de trente secondes. 

Dans la forme d'execution de l'appareil des fig. 
4 et 5, l'empreinte 20 du moule est prevue pour don- 
ner le filetage de Femboitement du tuyau T et dans 
ce cas les cotes de Fempreinte doivent etre prevues 
de telle sorte que la surface interne du filetage 5 
termine ait les cotes desirees. 

Pour reserver a Fextremite d'un tuyau une partie 
cylindrique lisse non filetee, comme e'est le cas pour 
le bout male 1, on utilise un moule M t (fig. 6) pour- 
vu d'une deuxieme portee de centrage cylindrique 
33 ayant, au meme titre que la portee 19, un dia- 
metre egal au diametre de la partie cylindrique lisse 
du tuyau et pour longueur celle de ladite partie cy- 
lindrique lisse d'extremite 4 (fig. 1), de sorte que 
lors de l'application de la pression dans la cavite 
deformable du tuyau, la partie du tuyau situee dans 
la portee cylindrique 33 n'est pas deformee tandis 
que la partie situee au droit de Fempreinte filetee 20° 
epouse la forme du filetage. Le reste de l'appareil 
peut etre le meme que celui represente aux fig. 4 
et 5. 

Cependant, k titre de variante d'execution, on 
chauffe Fextremite du tuyau T sur une longueur en 



excedent de 20 k 30 o/o par rapport a la longueur k 
fileter et Fon utilise une plaque de bouchage 21° 
formant piston susceptible de coulisser dans la por- 
tee cylindrique 33 du moule M x . Des que Fair com- 
prime est admis dans la cavite deformable, le piston 
21 a est deplace en meme temps que le piston P k 
vitesse constante k Faide du venn 23 de maniere k 
exercer un effort de flambage sur la paroi du tuyau. 
Du fait de la pression interne due k Fair et consti- 
tuant un matelas pneumatique, la paroi du tuyau a 
tendance k se plisser vers Fexterieur, ce qui lui est 
possible au droit de Fempreinte 20*. 

Cette variante permet d'obtenir des plissements 
plus accentues que dans le premier cas et notamment 
des flancs de filets faisant avec Faxe XX un angle y 
tres proche de 90°. 

Dans la deuxieme forme d'execution du tuyau 
representee aux fig. 7 et 8, le tuyau T 3 est pourvu 
d'un filetage 5 analogue k celui du tuyau T de la 
premiere forme d'execution, mais il presente du c6t6 
de Fentree de Femboitement, des flancs de filets 
d'une inclinaison pratiquement egale a 90°. 

En outre, Fentree de Femboitement comporte 
une collerette annulaire de renforcement 35 legere- 
ment retreinte k son extremite suivant un collet 36, 
rabattu interieurement. Ce collet a un diametre in- 
terne c (fig. 8) legerement superieur au diametre 
externe b du filetage 3 du bout msfle du tuyau T 4 
que cet emboitement doit recevoir. 

De plus, le tuyau T 3 comporte entre le bourrelet 
de chambrage circulaire 7 et Fgpaulement 9 de rac- 
cordement au fQt 10 une partie cylindrique 37 dont 
la longueur L est superieure k celle de la partie ana- 
logue 8 du tuyau T de la premiere forme d'execution 
et est legerement superieure au pas p du filetage 34. 

L'assemblage de tuyaux T s et T 4 s'effectue com- 
me cela a ete decrit k propos de la premiere forme 
d'execution pour former le joint represente a la 
fig. 8. 

Le tuyau ci-dessus decrit presente les avantages 
suivants : 

Grace a la forte inclinaison a 90° des flancs de 
filets orientes du cote de Fentree de Femboitement, 
Faccrochage reciproque des tuyaux T 3 et T 4 est en- 
core ameliore et la resistance aux efforts de traction 
visant au deboitement du joint est accrue. 

Grace k la collerette 35 le filetage 34 est protege 
contre les efforts exterieurs radiaux et axiaux ten- 
dant a deformer son extremite. 

De plus, du fait de sa rigidite, la collerette 35 
augmente la resistance mecanique de Fextremite du 
tuyau. L'entree de Femboitement est elle-meme rigi- 
difite par le collet 36 rabattu interieurement. 

Enfin, grace k la longueur accrue 4 la partie 
cylindrique 37, le vissage du bout male du tuyau T 4 
dans Femboitement du tuyau T 3 peut etre poursuivi 
de 3 /4 k un tour apres ecrasement de la rondelle 
d'etancheite 11 et depassement du chambrage 7 et 
par consequent apres la formation du joint, jusqu'a 



ce que Textremite 4 du bout male T 4 bute contre 
Fepaulement 9 du tuyau T 3 . Cette rotation suppl6- 
mentaire s'effectue sans que les conditions d'6tan- 
cheite du joint soient modifies. 

s ^ Ce vissage compl&nentaire permet de modifier 
a volonte le calage angulaire en rotation de l'un des 
tuyaux par rapport k l'autre. Ceci est particultere- 
ment interessant lorsque l'un des tuyaux comporte 
une tubulure de raccordement k un dispositif quel- 
io conque, par exemple k un dispositif d'arrosage ou 
bien k un embranchement de canalisation, et qu'il 
est necessaire d'orienter ladite tubulure de raccorde- 
ment dans une certaine direction par rotation de Tun 
des tuyaux par rapport k l'autre. 

is Le tuyau T 3 peut etre obtenu a l'aide de I'appa- 
reil ci-apres. 

La deuxieme forme d'execution de 1'appareil 
representee aux fig. 9 k 11, comporte en combinai- 
son: un dispositif fixe de support et de serrage S*; 

so un moule metalHque mobUe M 2 en deux parties"; 
une butee fixe N 2 pour ce moule, disposee du c6te 
du dispositif S 2 ; un dispositif de poussee axiale R„ 
dispose a l'oppose de S 2 par rapport au moule Mo et 
cooperant avec un piston P 2 pour obturer la cavite 

as interne du tuyau k la limite de la partie a confor- 
mer et de la partie courante du ffit, et avec un dis- 
positif F 2 d'alimentation en air comprint de ladite 
cavite interne pour l'expansion de l'extremite du 
tuyau. 

« Les dispositifs R 2 et P 2 sont solidaires de la tige 
du piston d'un verin V 2 . 

Le moule M 2 est porte et guide par des galets 
de roulement 38 k l'interieur d'un carter fixe 39 
et est de ce fait susceptible de glisser sur le tuyau 
35 T 3 fixe au support S 2 . 

Chaque partie du moule M 2 comporte une resis- 
tance electrique de chauffage 40, brancltee sur un 
circuit 41 d'alimentation pourvu d'un interrupteur 42 
et reli6 k une source 43. 
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Avec cet appareil on procede de la maniere 
suivante : 

Tout d'abord se deroulent les op6rations pr61i- eo 
minaires ci-dessous : fermeture de l'interrupteur 42 
pour le chauffage du moule Mg par les resistances 
40, a une temperature comprise entre 160° et 60- 
65° C (temperature de ramollissement de la matiere 
thermoplastique), et, de preference k une tempera- es 
cure legfcrement superieure k cette temperature de ra- 
mollissement, par exemple k environ 80° C, ferme- 
ture de 1'interrupteur 52 pour le chauffage du poin- 
con 45 k une temperature de l'ordre de. 160° k 180°C 
par le manchon 51, chauffage de l'extremite k defer- to 
mer du tuyau T 3 a une temperature tegfcrement inte- 
rieure k la temperature de decomposition de 180° C, 
par exemple k 160° C et introduction de ladite extte- 
mite ainsi chauffee et rendue maUeable dans le moule 
M 2 puis immobilisation du tuyau k l'aide du dispo- ?s 
sitif S 2 . * 

On introduit ensuite le poincon 45 dans le tuyau 
T 3 dans le sens de la flfcche (fig. 10). L'extremite 
du tuyau T 3 maUeable est elargie par la surface tron- 
conique 46. On poursuit l'avance du poincon 45 so 
jusqu'a ce que la tranche d'extremite du tuyau bute 
contre l'epaulement 47. L'appareiHage est alors dans 
la position de la fig. 10. L'epaulement 50 du poingon 
45 est, dans cette position, k une distance m du 
moule M g et ce moule k une distance egale de la ss 
butee No. 



« Interieurement, le moule M 2 comporte l'em- 
preinte 20 de la forme a dormer a l'extremite du 
tuyau et, a l'entree, une empreinte cylindrique de 
guidage 44. 

Le dispositif de poussee axiale R. est constitue 
45 par un poincon 45 a surface active tronconique 46 
raccordee par un epaulement 47 k une partie cylin- 
drique 48 pouvant coulisser dans l'empreinte cylin- 
drique de guidage 44. La partie cylindrique 48 est 
separee d'une autre partie cylindrique de plus grand 
so diametre 49 formant collerette par un epaulement 
50. Dans la collerette 49 est encash un manchon 
electrique de chauffage 51 qui est branche en deriva- 
tion sur le circuit 41 et dont lamentation est com- 
mandee par un interrupteur 52. 
ss Le dispositif F 2 comporte essentiellement un con- 
duit 30 traversant le poincon 45 et debouchant sur 
la surface active tronconique 46. 



On admet alors l'air comprinte froid dans le con- 
duit 30 tout en poursuivant l'avance du poincon 45. 
L'air commence k soulever l'extremite elargie du 
tuyau, restee maUeable au contact de la surface tron- 90 
conique 46 chauff6e. L'extremite du tuyau T 3 est 
ainsi gonflee et subit en meme temps de la part du 
poincon 45 un effort de compression axiale accen- 
taant sa deformation. L'extremite du tuyau T 3 prend 
ainsi la forme 35« representee en traits mixtes k 95 
la fig. 10. 

Simultanement l'air comprime empUt la cavite 
du tuyau T 3 comprise entre le poincon 45 et le pis- 
ton P 2 et dUate la paroi chaude de l'extremite de ce 
tuyau dans les limites de liberte laissees par l'em- 100 
preinte 20 du moule M 2 . 

Lorsque Fepaulement 50 du poincon 45 bute 
contre ce moule; celui-ci se trouve k son tour pousse 
par le poingon 45. II roule alors sur les galets 38 
en gUssant sur le tuyau T 3 jusqu'a ce qu'il soit arrete 105 
par la butee fixe N 2 . . 

La dUatation de la paroi se poursuit jusqu'zt ce 
que la paroi du tuyau T 3 epouse exactement la forme 
de 1'empreinte 20 du moule (fig. 11). 

L'extremite du tuyau se refroidit sous Paction de no 
l'air comprime et au contact du moule. Ce refroidis- 
sement est rapide puisque la partie la plus chaude 
au contact du poincon 45 chaud est, des le d6but de 
1'operation, soumise k un jet d'air froid dirigg direc- 
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tement sur elle, et decoll£e de la surface 46 et que 
par la suite eDe n'est plus en contact avec celle-ci 
que par le pourtour interne de la tranche d'extremite. 

Lorsque le tuyau T 3 est stabilise, c'est-i-dire a 
une temperature descendue k une valeur inferieure 
k 80° C dans le cas du chlorure de polyvinyle, le 
robinet 31 est ouvert pour Fechappement de Fair 
comprim6, les interrupteurs 42 et 52 sont ouverts 
egalement, le poingon 45 et le piston P 2 sont recules 
vers la gauche de mani&re k d6gager le tuyau. le 
moule est ouvert et le dispositif S 2 est desserre. 

Le tuyau etant demoule, son refroidissement se 
poursuit k la temperature ambiante. A cette tempe- 
rature, ce tuyau est parf aitement rigide et a la forme 
representee k la fig. 7. 

Si d'autres pieces doivent etre fabriquees, le 
chauffage du moule M 2 et du poingon 45 n'est pas 
interrompu de sorte que des le demoulage Fappareil 
est pret pour le cycle suivant de fabrication. 

Grace k Taction combinee de l'air comprime 
souffle par le conduit 30 et de Favance du poingon 
d'une longueur egale a 2 m a partir du moment ok 
son epaulement 47 est en contact avec la tranche 
d'extremite du tuyau T 3 , et grice au deplacement 
du moule M 2 d'une longueur m sous la poussee du 
poingon 45, Fexpansion radiale du tuyau T 3 se pro- 
duit sans amincissement de l'epaisseur de sa paroi 
d€)k faible puisqu'elle peut descendre jusqu'k un 
millimetre. En effet, la tendance a 1'amincissement 
de la paroi due a la dilatation de celle-ci est neutra- 
lisee par la compression axiale due au poingon 45 
qui a pour effet de reduire la longueur de la partie 
interessee du tuyau d'une valeur 2m. H est k noter 
d'ailleurs que Favance du poingon 45 jusqu'i ce que 
son epaulement 50 touche le moule r6duit d'une va- 
leur m la longueur du tuyau et que Favance du 
moule M d'une longueur egale par rapport au tuyau 
T\$ fixe a egalement pour effet de reduire la longueur 
du tuyau d'une longueur m. Tout se passe done com- 
me si l'extremite du tuyau etait comprimee axiale- 
ment de la gauche vers la droite du c6te du poingon 
45 et dans le sens contraire du cote du piston P 2 . 
Cette compression axiale est en outre favorable k la 
formation d'amorces de saillie pour les collerettes et 
filets, et par consequent permet d'accelerer la mise 
en forme. 

A noter que pour la formation d'une extremite 
male, sur un tuyau T on peut utiliser un appareil 
analogue k celui qui vient d'etre decrit, Cet appareil 
est represente a la fig. 12. L'extremite male se ter- 
minant par une partie cylindrique lisse 4, le poingon 
45 est remplace par un piston 45 a k collerette 49° 
prolongee par une portion k surface externe cylin- 
drique 53 de diametre pratiquement egal au diam&tre 
interne de la partie cylindrique 4 du tuyau. Cette 
portion cylindrique 53 forme une port6e d'appui 
pour cette partie 4 qui ne doit pas Stre deformee et 
qui est ainsi emprisonnee entre le moule M 2 et ladite 
portee et par consequent ne risque pas de se plisser 
d'une manifere intempestive. 



Enfin, suivant une autre variante d'execution re- 
presentee k la fig. 13, Fappareil comporte en combi- 
naison : un dispositif de serrage S 3 mobile, mont6 
sur galets de roulement 54 k Finterieur d'un carter 
fixe 55 ; un moule M 3 fixe ; un dispositif a double 
poussee axiale R 9 . 

Ce dispositif R 3 consiste en un verin double V 3 
k deux pistons symetriques 56 et 57 se deplagant 
dans deux sens opposes en s'eloignant Fun de Fau- 
tre sous Faction d'un fluide comprime amene par 
un conduit 58 qui debouche dans le corps du verin 
entre les deux pistons. 

Le piston 56 est solidaire du poingon 45 pour la 
formation d'une extremite a emboitement (ou du 
piston 45° pour la formation d'une extremite male). 

La tige du piston 57 comporte une attache pour 
Fextremite d'un tirant 58 dont Fautre extremite est 
attachee au dispositif de serrage S3. 

Gr^ce a cet agencement, lorsque le verin V 3 est 
alimente en fluide comprime, le piston 56 agissant 
sur le poingon 45 (ou le piston 45*9 provoque une 
compression axiale de Fextremite du tuyau suivant 
la fl&che f l en direction du dispositif S 3 et le piston 
57 agissant par traction sur ce dispositif grace au 
tirant 59 provoque une compression axiale symetri- 
que de ladite extremite du tuyau suivant la fl&che f 2 
en direction du verin V 3 . 

Dans une variante, les tuyaux peuvent comporter 
a chacune de leurs extremites un bout male tel que 
1 ou un emboitement tel que 2. 

Enfin, les tuyaux peuvent comporter deux ou plu- 
sieurs fUets par pas. Par ailleurs, le filetage peut etre 
forme dans la partie mediane d'un element de tuyau- 
terie qui peut etre ensuite coupe en deux parties de 
fagon que chaque moitie de la partie filetee devienne 
une extremite filetee de tuyau. 

REVENDICATIONS : 

I. Element de tuyauterie en matiere thermoplas- 
tique, caracterise en ce qu'il comporte, a Fune au 
moins des extremites d'un fflt cylindrique, un file- 
tage qui fait saillie exterieurement par rapport a la 
surface cylindrique externe dudit ffit, dont l'epais- 
seur de paroi est constante, les profils longitudinaux 
de ses surfaces interne et externe etant paraUfeles, et 
dont le pas et la hauteur sont superieurs k ladite 
epaisseur de sa paroi. 

II. Procede pour fabriquer Felement de tuyau- 
terie suivant la revindication I, caracterise en ce 
qu'H consiste a chauffer une extremite cylindrique 
lisse de Felement immobilise jusqu'a ce qu'elle soit 
a Fetat plastique et k provoquer son expansion, sous 
Faction d'un fluide comprime expansible, a Finterieur 
d'un moule dont la cavite a la forme du filetage a 
obtenir. 

III. Appareil pour la mise en ceuvre du procede 
suivant la revendication II, caracterise en ce qu'il 
comporte un dispositif de support et de serrage des- 
tine a immobiliser Felement de tuyauterie, un moule 



metallique en deux parties destine a recevoir Textre- 
mite de cet element, sa surface interne correspondant 
a la surface externe de Textremite filetee a confor- 
mer, un dispositif de bouchage pour obturer la 

s tranche d'extremite de Teiement de tuyauterie, un 
piston pour obturer la cavite interne de cet element 
a la limite de la partie a conformer, et un dispositif 
d'alimentation en fluide sous pression de ladite cavite 
comprise entre le dispositif de bouchage et le piston 

> pour provoquer sous Taction de ce fluide l'expansion 
de la partie de Telement tubulaire comprise entre ce 
dispositif de bouchage et le piston et Tappliquer con- 
tre la surface interne du moule. 

SOUS-RE VENDICATIONS : 

1. Element de tuyauterie suivant la revendication 
I, comportant une extremite male et une extremite 
femelle a emboitement, caracterise en ce que ces 
deux extremites sont filetees, le filetage de Temboite- 
ment ayant par rapport au filetage de Textremite 
male des dimensions telles qu'il peut se visser exac- 
tement dans un filetage male identique d'un autre 
element de tuyauterie. 

2. Element de tuyauterie suivant la revendication 
I, caracterise en ce que le profil du fdetage est en 
dents de scie tronquees a flancs dissymetriques, le 
flanc abrupt faisant un angle de 80° a 90° par rapport 
k Taxe longitudinal de Teiement, tandis que Tangle 
du flanc oppose est de Tordre de 30°. 

3. Element de tuyauterie suivant la revendication 
I, comportant au moins une extremite male, carac- 
terise en ce que le filetage de cette extremity male 
s'arrete a une certaine distance de la tranche d'extre- 
mite de Teiement et se prolonge jusqu'a cette extre- 
mite par une partie cylindrique de meme diametre 
externe que celui du fflt constituant la partie courante 
de Telement. 

4. Element de tuyauterie suivant la revendication 
I, comportant au moins un emboitement filete, carac- 
terise en ce que la partie filetee de cet emboitement 
est prolongee du cote du f lit par deux portions cylin- 
driques d'un diametre interne superieur a celui dudit 
fut auquel Tune de ces portions est reliee par un 
epaulement, ces deux portions cylindriques etant se- 
parees par un chambrage annulaire destine a recevoir 
un element torique d'etancheite et la portion cylin- 
drique situ6e entre le flit et ce chambrage ayant une 
longueur axiale superieure au pas du filetage de Tem- 
boitement. 

5. Element de tuyauterie suivant la revendication 
I, comportant au moins un emboitement d'extremite, 
caracterise en ce que la partie filetee de cet emboi- 
tement est prolongee vers la tranche d'extremite par 
une collerette circulaire de renforcement retreinte a 
son extremite et constituant un chambrage a Tentree 
de Temboitement. 
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6. Procede suivant la revendication II, caracte- 
rise en ce qu'on exerce, pendant Texpansion, un effort 
axial de flambage sur Textremite de Teiement immo- 
bilise pour favoriser cette expansion. 

7. Proced6 suivant la sous-revendication 6, ca- 60 
racterise en ce qu'on soumet simultanement ladite 
extremite aux actions combinees d'une compression 
axiale et d'un chauffage de maintien a une tempe- 
rature legerement inferieure a la temperature de de- 
composition et a une action m6canique positive d'ex- es 
pansion, et Ton provoque un ddplacement relatif 
axial de Telement tubulaire par rapport au moule de 
sens contraire a celui de la compression axiale. 

8. Appareil suivant la revendication m, carac- 
terise en ce que le moule, d'une longueur superieure 70 
a celle de la portion de Telement tubulaire a con- 
former, comporte une empreinte cylindrique de gui- 
dage d'un diametre pratiquement egal au diametre 
externe de cet element tubulaire et une empreinte 
coaxiale correspondant au filetage desire, et cette ts 
cavite debouche sur la face laterale du moule, du 
c6te oppose a Tempreinte cylindrique. 

9. Appareil suivant la sous-revendication 8, ca- 
racterise en ce que le dispositif de bouchage com- 
porte une plaque obturatrice circulaire destinee a ao 
obturer Textremite de Telement de tuyauterie a con- 
former, cette plaque etant montee coaxialement audit 
moule sur une tige d'un verin d'actionnement et etant 
pourvue d'une rainure circulaire, egalement coaxiale, 
dans laquelle est loge un anneau d'etancheite, destine as 
a Stre presse contre la tranche d'extremite de cet ele- 
ment de tuyauterie a conformer. 

10. Appareil suivant la sous-revendication 9, 
caracterise en ce que ladite plaque obturatrice a un 
diametre superieur au diametre de la cavite du moule 90 
de manifere a prendre appui contre ce moule. 

11. Appareil suivant la sous-revendication 9, 
caracterise en ce que ladite plaque obturatrice forme 
un piston susceptible de se deplacer dans le moule. 

12. Appareil suivant la revendication III, carac- 9s 
terise en ce que le moule et le dispositif de support 

et de serrage de Telement tubulaire sont mobiles 
axialement Tim par rapport a Tautre, le dispositif 
de bouchage etant confonne de maniere que tout en 
bouchant la tranche d'extremite de Teiement de 100 
tuyauterie, il puisse exercer sur cette extremite une 
pression axiale, un dispositif d'actionnement permet- 
tant de deplacer non seulement ledit dispositif de 
bouchage mais encore de communiquer au moule 
et au dispositif de support et de serrage un mouve- 105 
ment axial relatif. 

13. Appareil suivant la sous-revendication 12, 
caracterise en ce que le dispositif de bouchage con- 
siste en un bloc forme d'une portion, destinee a p6ne- 
trer dans Teiement de tuyauterie et comportant un no 
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epaulement de butee contre Pextr6mit6 de cet Ele- 
ment, et d'une collerette qui fait suite k cette portion 
et qui menage avec elle un deuxieme epaulement 
d'appui contre la face d*extr6mit6 du moule. 

s 14. Appareil suivant la sous-revendication 13, 
et destin6 k conformer un emboitement k collerette 
suivant la sous-revendication 5, caracterise en ce que 
ladite portion du dispositif de bouchage constitue un 
poincon tronconique en vue d'assurer l'expansion 
10 dudit emboitement. La collerette de ce dispositif de 
bouchage etant pourvue d'une resistance electrique 
de chauffage. 

15. Appareil suivant la sous-revendication 13, 
caracterise en ce que le dispositif de support et de 
is serrage est fixe et le moule est mobile axialement, 
une butee fixe limitant son deplacement axial et en 



ce que le dispositif d'actionnement consiste en un 
verin dont le piston est lie au dispositif de bouchage 
k collerette, cette collerette etant au repos k une cer- 
taine distance axiale de Time des extremites du 
moule, Tautre extr£mite de ce moule etant alors a 
une certaine distance de ladite butee fixe. 

16. Appareil suivant la sous-revendication 13, 
caract&rise en ce que le moule est fixe et le dispositif 
de support et de serrage est mobile et le dispositif 
d'actionnement comporte des moyens de poussee du 
dispositif de bouchage et du dispositif de support et 
de serrage Tun vers 1'autre. 

Compagnie de Pont-k-Mousson 

Mandataire : A. Braun, Bale 
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